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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Lackieren 

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Reini- 
gen und Bereitstellen einer Lack (35) fuhrenden Leitung 
(3) fur einen anderen/andersfarbigen Lack nach dem 
Zerstauben von Lack (35) einer ersten Farbe/Sorte und 
eine Lackiervorrichtung. 

Der Kern der Erfindung besteht darin, daB zum Rei- 
nigen mindestens ein wesentlicher Teii des noch in der 
Lackleitung (3) befindiichen ersten Lackes (35) zuruck 
in seinen Vorratsbehalter (5) stromt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrrfft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum Ladder en und insbesondere zum Reini- 
gen und Bereitstellen einer Lack fuhrenden Leitung fur 5 
einen anderen, z.B. andersfarbigen Lack nach dem Zer- 
stauben von Lack einer ersten Farbe. 

Vor allem bei der industriellen Serienlackierung ist 
es ublich, automatische Farbwechsel-Vorrichtungen 
einzusetzen, wenn eine Serie gleicher Oder ahniicher 10 
Werkstucke mit unterschiedlichen Farbtonen lackiert 
werden soil. Solche Farbwechsel-Vorrichtungen sind 
bekannt und z.B. in der DE 43 42 1 28 Al dargestellt und 
beschrieben. Da es zwingend notwendig ist, daB sich 
an der Auftragsstelle jeweiis sortenreiner Lack bef indet is 
mussen die den Lackfuhrende Leitung und alle mit dem 
Lack in Beruhrung kommenden Komponerrten in ausrei- 
chender und eine absolute Sortenreinheit sicherstellen- 
der Weise gereinigt werden. Der hiermit verbundene 
Aufwand ist sehr groB. wobei ferner erschwerend noch 20 
hinzukommt, daB erhebliche Lackmengen verlorenge- 
hen, die sich in der Lackleitung und/oder in zugehorigen 
Komponerrten befinden. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, 
ein Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, mit 25 
deren Hilfe es moglich ist. den Aufwand und die Veriu- 
ste beim Reinigen und Bereitstellen einer Lack fuhren- 
den Leitung und Zugehdriger Komponenten zu 
minimieren. 

Zur Losung dieser Aufgabe sieht die Erfindung vor, 30 
daB beim Reinigen mindestens ein wesentlicher Teil 
des noch in der Lackleitung bef indlichen Lackes zuruck 
in seinen Vorratsbehalter stromt. 

Entgegen der bisherigen Praxis sind die in der 
Lackleitung bef indlichen Lackmengen nicht verloren 35 
und konnen beim nachsten Lackiervorgang der betref- 
fenden Farbe wieder benutzt werden. Hiermit verbun- 
den ist eine erhebliche Kostenersparnis, wobei noch 
hinzukcmmt, daB auch die Lange der LacWeitungen 
unter dem Gesichtspunkt der Kosten fur den Lack keine 40 
Rolle mehr spielt. 

In Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen, daB 
die in der Lackleitung befindliche Lackmenge unter Ver- 
wendung eines Trennelementes im Bereich zwischen 
Zerstauber und Farbwechsler uber das geoffnete Farb- 45 
verrtil im Farbwechsler in die Zufuhrleitung zuruckge- 
druckt wird, wozu das Trenneiement zerstaubersertig 
mit einem Medium - vorzugsweise Spulmrttel Oder 
Druckiuft - beaufschlagt wird, dessen Druck uber dem 
Lackvordruck aus der Zufuhrleitung zum Farbwechsler so 
liegt. 

Weitere Merkmale des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens und der zugehorigen Vorrichtung gehen aus Unter- 
anspruchen im Zusammenhang mit der Beschreibung 
und der Zeichnung hervor. 55 

Die Erfindung wird nachsten end anhand eines Aus- 
f uhrungsbeispieles, das in der Zeichnung dargestellt ist, 
naher beschrieben. Dabei zeigen: 



Fig. 1: ein Blockschsltbiid des Verfahrens beim 
Lackieren einer ersten Farbe bis zum Lak- 
kier-Stop; 

Fig. 2: das Blockschaltbild wie in Fig. 1 beim 
Zuruckdrucken des aus der Lackleitung zu 
entfernenden Lackes; 

Fig. 3: das Blockschaltbild wie in den Figuren 1 
und 2, ebenfalls noch wahrend des Zuruck- 
druckens von zu entfernendem Lack; 

Fig. 4: das Blockschaltbild wie in den Figuren 1 bis 
3 bei einem weiteren Reinigungsschritt; 

Fig. 5: eine Ansicht wie in den Figuren 1 bis 4 beim 
Reinigen der Lackleitung und zugehdriger 
Komponenten bis zum Ende der Reinigung 
und 

Fig. 6: im Schnitt sowie in groBerem MaBstab und 
in schematischer Darstellung eine Ansicht 
einer Einzelheit einer Aufnahmestation fur 
ein Trenneiement. 

Eine Lackieranlage/Lackiervorrichtung 1 weist an 
ihrem einen, werkstuckseitigen Ende gemaB dem 
Blockschaltbild in Fig. 1 eine Lack-Auftragseinrich- 
tung/einen Zerstauber 2 auf, der uber eine Lackleitung 3 
z.B. mit einem Farbwechsler 4 verbunden ist. Zum Farb- 
wechsler 4 gehoren beliebig viele Vorratsbehalter 5, 6, 
7 bzw. 8 mit Lackversorgungsieitungen fur Lacke unter- 
schiedlicher Farbe/Sorte, die jeweiis mit Hilfe nicht dar- 
gesteilter Eiemente unter einem vorgegebenen 
Lackvordruck stehen. Mit Hilfe steuerbarer Ventile 9 
sind die Vorratsbehalter 5 bis 8 an eine Lackzufuhr lei- 
tung 10 anschlieBbar, die wiederum mit der Lackleitung 
3 verbunden ist. 

Eine Entsorgungsleitung 11, die zu einem Entsor- 
gungsbehalter 12 fuhrt, ist uber ein steuerbares Ventil 9 
ebenfalls an die Lackzufuhrleitung 10 angeschlossen. 
Qeiches gilt schlieBlich fur eine SpOlmittelversorgung 
13 und eine Versorgungsieitung 14 fur DrucWuft, die 
auch in Form von pulsierender Druckiuft vorliegen kann. 

Sowohl die Entsorgungsleitung 11 als auch die 
Spulmitterversorgung 13 und die Versorgungsieitung 14 
fur Druckiuft sind an der Lackzufuhrleitung 10 von dem 
Zerstauber 2 aus gesehen hinterden Abzweigsteilen fur 
die Vorratsbehalter 5 bis 8 angeordnet. 

Wenn die Lackleitung 3 einschiieBlich Zerstauber 2 
und die Lackzufuhrleitung 10 wegen eines Lack- bzw. 
Farbwechsels gereinigt werden mussen, wird zunachst 
dafur gesorgt, daB ein wesentlicher Teii des in der Lack- 
leitung 3 bef indlichen Lackes in seinen Vorratsbehalter, 
z.B. in den Vorratsbehalter 5 zuruckstromt. ZweckmaBi- 
gerweise wird dieser Lack zuruckgedruckt. Dies 
geschieht unter Verwendung eines Hilfsmittels, das den 
in der Lackleitung 3 befindlichen Lack von der Seite der 
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Lackauftragseinrichtung/des Zerstaubers 2 her in.Rich- 
tung Lackwechsler 4 und durch geeignete SchaJtung 
der sieuerbaren Ventile 9 in den richtigen Vorratsbehal- 
ter 5 schiebt. A!s Hilfsmittel 15 dient zweckmaBiger- 
weW'ein Fluid bzw. ein Schiebemedium, das nahe bei 
dem Zerstauber 2 aus einer Leitung 16 uber eine 
AnschluBeinrichtung 17 in die Lackleitung 3 eingege- 
ben wird. Die AnschluBeinrichtung 17 umfaBt ein Lei- 
tungsanschluBstuck 18 an die LacWeitung 3 und ein 
Ruckschlagventil 19, uber das das LeitungsanschluB- 
stuck 1 8 mit der Leitung 1 6 fur das Schiebemedium ver- 
bunden ist 

Als Hilfsmittel 15 bzw. als Schiebemedium dient 
zweckmaBigerweise ein Spulmedium Oder Druckluft, 
die auch in Form von pulsierender Druckluft Zugegeben 
werden kann. 

Die Versorgung der Leitung 16 mit dem Hilfsmittel 
bzw. mit dem Schiebemedium in Gestalt von vorzugs- 
weise Spulmedium erfolgt aus einem in Fig. 1 nichtdar- 
gestellten Vorratsbehalter uber eine Leitung 20 unter 
Zwischenschaltung eines Ruckschlagventiles 21 und 
eines Steuerventiles 22. Der Druckerzeuger fur die 
Druckluft bzw. fur die pulsierende Druckluft ist in Fig. 1 
ebenfalls nicht dargestellt. Die zur Fuhrung der Druck- 
luft dienende Leitung 23 ist uber ein Ruckschlagventil 
24 und ein Steuerventil 25 ebenfalls im Bereich eines T- 
Stuckes 26 an die Leitung 16 angeschlossen. 

Die in den Blockschaltbildern als AnschluGeinrich- 
tung 1 7 dargestellte, die Lackleitung 3 umgreifende Ein- 
richtung umfaBt eine Aufnahmestation 28 fur ein 
Element 29, das sich im Stromungsweg 30 der Lacklei- 
tung 3 bef indet. Das Element 29 ist ein mechanisch rei- 
nigendes Element und/oder ein Trennelement und/oder 
ein Signalgeber und wird nachstehend als "Molch 29" 
bezeichnet Er kann in der auch als Parkstation dienen- 
den Aufnahmestation 28 von dem Lack umstrdmt wer- 
den, worauf noch spater eingegangen wird. Der Molch 
29 ist eine z.B. aus Kunststoff bestehende Kugel Oder 
ein zylindrischer KOrper mit einer vorzugsweise glatten 
Oberflache. Sein Querschnitt kann gleich, kleiner oder 
grdBer sein als der Querschnitt der ihn aufnehmenden 
Lackleitung 3 bzw. des Lack-Leitungsstuckes 3' zwi- 
schen der zerstauberseitig angeordneten Y Aufnahme- 
station 28 und einer zweiten, in oder bei dem 
Farbwechsler 4 angeordneten zweiten Aufnahmesta- 
tion 31. 

Das Lack-Leitungsstuck 3' zwischen den beiden 
Aufnahmestationen 28 und 31 kann flexibel und somit 
z.B. ein Schiauch sein. In diesem Fall soil der Molch 29 
eine hohere Oberflachenharte und eine geringere Ela- 
stizitat als das flexible Schiauch material besitzen. 

Der zweiten Aufnahmestation 31 sind ferner eine 
Molch- Entnahmevorrichtung 32 und ein Molch-Sensor 
33 zugeordnet. 

Die Molch-Entnahmevorrichtung 32 dient zum Aus- 
wechseln des Eiementes 29/Molches 29 und der Molch- 
Sensor 33 gibt ein Steuersignal, wenn sich der Molch 
29 in dem Leitungsstuck 3' bei ihm befindet Der Molch- 



Sensor 33 meldet das Passieren des Molches 29 an die- 
Systemsteuerung, so daB in Abhangigkeit von diesem 
Signal die Funktionsventile am Farbwechsler 4 usw. 
geschaltet werden konnen. 
5 Der eingesetzte Molch 29 ist in Form und Werkstoff 
so ausgefuhrt, daB er mit magnetischen, induktiven, 
optischen oder anderen Sensoren identifiziert werden 
kann. 

SchlieBlich ist in der Lackleitung 3 bzw. in einem 

10 der Lack-Leitungsstucke 3' oder 3" eine Lackdosierein- 
richtung 34 angeordnet. Sie kann an deren Anfang Oder 
Ende angeordnet sein und dient zum Dosieren der 
absugebenden Lackmenge beim LackierprozeB. Dar- 
uber hinaus laBt sie beim Zuruckspulen der Lackleitung 

15 durch geeignete MaBnahmen Restlacke und Spulme- 
dieh in ruckwartiger FluBrichtung passieren. 

Funktion und Wirkungsweise der Lackiervorrich- 
tung 1 und ihrer zum Reinigen dienenden Komponen- 
ten sind wie folgt. 

20 Beim Lackierbetrieb stromt Lack einer Faroe I z.B. 
aus dem Vorratsbehalter 5 durch cfie Lackzufuhrieitung 
10 und durch aile in den Lack-Leitungsstucken 3', 3" 
und 3"' bzw. in der Lackleitung 3 befindliche Komponen- 
ten zu dem Zerstauber 2 und wird dort abgegeben. 

25 Wahrend des Lackierbetriebes befindet sich der Molch 
29 in seiner zerstauberseitigen Aufnahmestation 28. 
wie dies in Fig. 1 dargestellt ist. Gleiches gilt auch bei 
einem Lack-Stop nach dem Lackiervorgang mit der 
ersten Farbe. 

30 Zum Reinigen der Lackleitung 3 im Bereich der 
Lack-Leitungsstucke 3', 3" sowie von wesentlichen Tei- 
len der Lackzufuhrieitung 10 im Farbwechsler 4 wird 
das Schiebemedium/Spulmedium aus der Leitung 16 in 
das Lack-Leitungsstuck 3' gegeben, so daB das Schie- 

35 bemedium den noch in den Lack-Leitungsstucken 3' 
und 3" sowie in der Lackzufuhrieitung 10 befindlichen 
Lack zuruck in den Vorratsbehalter 5 schiebt. Der Molch 
29 befindet sich dabei zwischen dem Lack 35 und dem 
Schiebemedium/Spulmedium 36, wie dies in Fig. 2 dar- 

40 gestellt ist. Die Strdmung zuruck zu dem Vorratsbehal- 
ter 5 wird erreicht durch geeignete Drucke in der 
Leitung 16 und in der LackzufQhrlertung 10. 

Def Molch 29 bewegt sich in der LacWeitung -3 bzw; 1 
in dem Lack-Leitungsstuck 3' bis zur zweiten Aufnah- 

45 mestation 31 und nimmt dann dort eine Parkposition 
ein, wie dies in Fig. 3 dargestellt ist 

Der in dem Lack-Leitungsstuck 3" und in der Lack- 
zufuhrieitung 10 bis zu dem Steuerventil 9 vor dem Vor- 
ratsbehalter 5 im Farbwechsler 4 befindliche Restlack 

so 35" wird zumindest zum Teil von Schiebemedium/Spul- 
medium 36 ebenfalls noch in den Vorratsbehalter 5 
zuruckgeschoben, wobei sich dieses Schiebeme- 
dium/Spulmedium 36 in der zweiten Aufnahmestation 
31 an dem Molch 29 vorbeibewegt Ein absoluter Rest 

55 37 des Lackes 35 wird schliefilich nach rechtzeitigem 
SchlieBen des Steuerventiles 9 und Offnen des zu der 
Entsorgungsleitung 1 1 mit dem Entsorgungsbehaiter 12 
fuhrenden Steuerventiles 9 uber das Leitungsstuck 10* 
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aus dem Farbwechsler 4 entfernt Es bef tndet sich somit 
jetzt nur noch Spulmittel in der Lackiervorrichtung 1 
vom Farbwechsler 4 bis zu der Aufnahmestation 28. 

Nunmehr muB noch das Leitungsstuck 3'" der 
LackJeitung 3 zwischen Zerstauber 2 und Aufnahmesta- 
tion 28 gereinigt werden. Dazu dient die Spulmittetver- 
sorgung 13 und die DrucWuftversorgung aus der 
Leitung 14 im Farbwechsler 4. Mit ihrer Hilfe wird der in 
dem Leitungsstuck 3"' und im Zerstauber 2 befindliche 
Restiack 35111 durch den Zerstauber 2 entfernt. 
Gleichzeitig bewegt sich der Molch 29 gemaB Fig. 4 
wieder aus der Aufnahmestation 31 bis in seine Park- 
stellung in der anderen Aufnahmestation 28, in der er 
ebenso wie in der Aufnahmestation 31 von Spulmedium 
36 umstrOmt werden kann. 

Am Ende des Reinigungsvorganges wird das 
gesamte Spulmedium 36 aus der Lackieitung 3 bwz. 
den einzelnen Lack-Leitungsstucken mit DrucWuft aus 
der zum Farbwechsler 4 gehorenden Versorgungslei- 
tung 14 entfernt, wobei auch noch Lackreste 35'" aus 
dem Zerstauber 2 ausstrdmen konnen. Auch diese 
Situation gibt das Blockschaitbild gemaB Fig. 5 wieder. 
Es versteht sich schlieBlich, daB alle Ventile, Pumpen 
und sonstigen Aggregate in aufeinander abgestimmter 
Weise arbeiten mussen, damit die Reinigung der Lack- 
leitung 3 und ihre Bereitstellung fur einen Farb- 
und/oder Sortenwechsel weitgehend ohne Verlust des 
noch in der Lackieitung 3 befindlichen Lackes durch- 
fuhrbar ist. 

Die beiden, als Farkstationen fur den Molch 29 die- 
nenden Aufnahmestationen 28 und 31 weisen jeweils 
gemaB Fig. 6 eine Kammer 40 auf, deren Durchmesser 
D und deren Unge L jeweils groBer sind als die ent- 
sprechenden Abmessungen des Molches 29. Ferner 
ragt in das Innere der Kammer 40 ein z.B. stiftformiger 
Anschlag 41 , durch den verhindert wird, daB der Molch 
29 an der einen Stirnseite 42 der Kammer 40 anliegt, 
wenn ein Strcmungsmedium, namlich Lack 35 Oder 
Spulmedium 36 in Richtung der Pfeile a durch die Kam- 
mer 40 strOmen. 

Aufgrund der Abmessungen und aufgrund der 
Formgebung der Kammer 40 und z.B. auch durch den 
Anschlag 41 wird erreicht, daB der Molch 29 die Kam- 
mer 40 nicht verschlieBen kann und immer ein Stro- 
mungsweg 30 durch die Kammer 40 erhalten blabt 

An dem dem Anschlag 41 bzw. der einen Stirnseite 
42 gegenuberliegenden Ende weist die Kammer 40 vor- 
zu^sweise einen konischen Ubergang 43 zu einer Aus- 
laBoffnung 44 auf, durch die der Molch 29 in die 
Kammer 40 gelangen und sie auch wieder bei entspre- 
chender Stromungsrichtung des Stromungsmediums 
(Lackes 35 bzw. Spulmediums 36) verlassen kann. Der 
Durchmesser der AuslaBoffnung 44 ist geringer als der 
Durchmesser D der Kammer 40 und ertspricht dem 
Innendurchmesser des Lack-Leitungsstuckes 3\ das in 
geeigneter und in Fig. 6 nicht dargestellter Weise an die 
AuslaBoffnung 44 angeschlossen ist 

Die Kammer 40 weist an ihrem den Anschlag 41 



aufweisenden bzw. an ihrem zur Stirnseite 42 gehoren- 
den Ende eine zweite AuslaBoffnung 45 auf, die bei der 
Aufnahmestation 28 mit dem zum Zerstauber 2 fuhren- 
den Leitungsstuck 3, 3* und bei der Aufnahmestation 31 

5 mit dem zum Farbwechsler 4 fuhrenden Leitungsstuck 
3" verbunden ist. ZweckmaBigerweise ist der Durch- 
messer der AuslaBoffnung 45 geringer als der der Aus- 
laBoffnung 44. 

Die Erf indung ist nicht auf das in den Figuren kon- 

10 kret dargestellte Ausfuhrungsbeispiel beschrankt, viel- 
mehr sind auch noch Abwandlungen moglich, ohne von 
dem grundsatzlichen Erfindungsgedanken abzuwei- 
chen. Dazu gehort insbesondere auch, daB das Verfah- 
ren durchfOhrbar ist, ohne daB ein Molch 29 im Sinne 

15 eines Trennelementes zwischen den verschiedenen 
Medien vorgesehen ist. Die jeweilige Grenze zwischen 
Lack 35 einerseits und Schiebemedium 36 andererseits 
kann auch durch Volumenmessung erfolgen, damit der 
am Ende noch beim Farbwechsler 4 zu entsorgende 

20 Restiack 37 erkannt und in die Entsorgungsleitung 1 1 
gelenkt werden kann. 

Auch zeigt Fig. 6 nur ein Ausfuhrungsbeispiel eines 
Elementes 29 in Form eines langlichen, etwa zylindri- 
schen Korpers mit einem vorzugsweise kegelstumpffor- 

25 migen Ende. Er besteht aus einem Stahikern 29' und 
einem Kunststoff-Mante! 29". Der Stahikern 29' dient als 
Signalgeber in Verbindung mit einem Sensor. Ferner 
weist der Mantel 29 H gemaB Ausfuhrungsbeispiel an 
beiden Enden sowie an seinem Umfang nach auBen 

30 gerichtete, ringformige Wulste 29"* bzw. Rippen Oder 
Lippen zum Reintgen bzw. zum Abstreifen des Lackes / 
der Farbe an der Innenkontur des ihn aufnehmenden 
Schiauches Oder Rohres auf. Seine Abmessungen und 
Toleranzen sind an die Innenabmessungen und Tole- 

35 ranzen des Schiauches bzw. Rohres angepasst. Seine 
Lange kann wenige Millimeter oder im Einzelfall auch 
einige Zentimeter betragen. Der Mantel 29° besteht 
zweckmaBigerweise aus Pom, d. h. aus einem Homo- 
polymer wie z.B. dem unter dem Warenzeichen "DeWin" 

40 auf dem Markt befindlichen Kunststoff. Andere Werk- 
stoffe fur den Mantel sind aber auch denkbar, urn eine 
gute Anlage an der Innenwand des Schiauches bzw. 
Rohres zu erreichen. 

Der Zerstauber 2 kann eine beliebige Auftragsein- 

45 richtung und insbesondere eine manuell zu betatigende 
Spritzpistole sein. 

Ferner kann die Spulmittelleitung (Leitung 16) auch 
alternativ zu einem festen AnschluB maruell anschlieB- 
bar sein. Dies ist insbesondere bei Handspritzpistoien 

so von Vorteil, weil dann diese Leitung nicht an der Pistole, 
sondern an der Pistolenspulstation angebracht werden 
kann. 

Anstelle von Lack und/oder Farbe kann auch ein 
anderes, beiiebiges Beschichtungsmittel mit Hilfe der 
55 Vorrichtung 1 verarbeitet werden. Die Erfindung ist 
daher nicht auf die Verwendung von Lack beschrankt. 

Wesentlich ist, daB wenigstens ein Teil des 
Beschichtungsmitteis bzw. des Lackes mit Hilfe eines 
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zerstauberseitig in die Leitung 3 gedruckten Schiebe- 
mediums, vorzugsweise mit Hilfe von Spulmittel Oder 
mit Hilfe von Druckiuft in einer Richtung entgegen der 
beim Verarbeiten geltenden Stromungsrichtung in Rich- 
tung Vorratsbehalter zuruckgedruckt wird bzw. stromt, 5 
wobei zusatzlich ein Element 29 vor dem Schiebeme- 
dium 36 angeordnet wird, so daG sich das Element 29 in 
der Strdmung mitbewegt. Das Element 29 kann ein aus- 
schlieGlich signalgebendes Element und/oder ein 
zugleich, d.h. die Flussigkeitssaule vor und die Flussig- 10 
keitssaule hinter dem Element 29 mehr oder weniger 
dicht voneinander trennendes Element sein. Zumindest 
zeitweise wird es zusatzlich in der Str6mung/im stro- 
menden Medium angeordnet, wenn das Beschich- 
tungsmittel in Richtung des Vorratsbehalters 5 stromt 15 
und wenigstens teilweise bis in diesen zuruckgedruckt 
wird. Das Element 29 bzw. das Trennelement kann mit 
oder ohne elastische Dichtlippen versehen sein und aus 
unterschiedlichen Werkstcffen, so z.B. aus Kunststoff, 
Metall, Gummi, Schaumstoff und/oder aus Kombinatio- 2 o 
nen dieser Werkstoffe bestehen. 

In Abhangigkeit von der Elastizitat der Leitung 3 
kann das Element 29 selbst mehr oder weniger ela- 
stisch sein, wenn es eine ausreichende Abdichtung zur 
Wand der Leitung 3 gewahrleisten soli. 25 

Die Ubermittlung von Signaien zur Feststellung sei- 
ner Lage kann elektrisch - induktiv oder mittels magne- 
tischer Krafte erfolgen. Sie ist darauf jedoch nicht 
beschrankt. Das Element 29 kann ausschlieGfich eine 
signalgebende Funktion und/oder zugleich eine den 30 
Raum vor und den Raum hinter dem Element 29 
abdichtende Funktion besitzen. Aus Sicherheitsgrun- 
den kann es zweckmaGigerweise vor dem Ruckstrom- 
vorgang kurz vor dem Ende der aus 
Beschichtungsmitte! bestehenden Flussigkeitssaule 35 
angeordnet werden. Ein geringer Rest muG dann 
jeweils entsorgt werden. Das Element 29 def iniert daher 
nicht zwingend eine exakte Grenze zwischen dem wei- 
ter zu verwendenden und dazu wieder zu gewinnenden 
Beschichtungsmitte! einerseits und dem Schiebeme- 40 
dium 36 andererseits. 

Das Element 29 (Molch) ist gemaG AusfOhrungs- 
bretspiei*ein~ langticfter; etwa zyiindrischer* Kdrper mit 
einem vorzugsweise kegelstumpffdrmigen Ende. Er 
besteht gemaG Ausfuhrungsbeispiel aus einem Stahl- 45 
kern 29' und einem Kunststoff-Mantel 29". Der Stahl- 
kern 29' dient als Signalgeber in Verbindung mit einem 
Sensor. 

Der Mantel 29" weist gemaG Ausfuhrungsbeispiel 
an beiden Enden sowie an seinem Umfang nach auGen so 
gerichtete. ringformige Wulste 29"' bzw. Rippen oder 
Uppen zum Reinigen bzw. zum Abstreifen des 
Beschichtungsmittels/Lackes/Farbe an der Innenkontur 
des ihn aufnehmenden Schlauches oder Rohres auf. 
Seine Abmessungen und Toleranzen sind an die Innen- 55 
abmessungen und Toleranzen des Schlauches bzw. 
Rohres angepasst Seine Lange kann wenige Millimeter 
bis einige Zentimeter betragen. 



Der Mantel 29" besteht zweckmaGigerweise aus 
einem Homopolymer (POM), wie z.B. dem unter dem 
Warenzeichen "Delerin" auf dem Markt befindlichen 
Kunststoff. Andere Werkstoffe fur den Mantel sind 
grundsatzlich auch denkbar, urn eine gute Anlage an 
der Innenwand des Schlauches bzw. Rohres zu errei- 
chen. 

Grundsatzlich ist es ferner nicht zwingend notwen- 
dig, daG wesentliche Teile des Beschlchtungsmittel in 
den ursprunglichen Vorratsbehalter zurQckstromen. 
Das wieder zu gewinnende und weiter zu verarbeitende 
Beschichtungsmitte! kann auch an mindestens eine 
andere Stelle stromen und entsprechend bzw. dazu 
durch mindestens eine weitere/andere Leitung gefuhrt 
werden. Eine derartige, andere Stelle kann z.B. eine 
andere Verarbeitungsstelle bzw. ein anderer Zerstfiuber 
sein. Um ihn zu erreichen, muG sich das Beschich- 
tungsmitte! mindestens ein Stuck in Richtung des Vor- 
ratsbehalters 5 bewegen. 

Die beschriebenen Varianten zeigen, daG die Erf in- 
dung nicht auf die in den Figuren dargestellten Moglich- 
keiten beschrankt ist und daG noch Abwandlungen 
megiich sind, ohne von dem grundsatzlichen Erfin- 
dungsgedanken abzuwetchen. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Reinigen und Bereitstellen einer 
Lack (35) fuhrenden Leitung (3) fur einen ande- 
ren/andersfarbigen Lack nach dem Zerstauben von 
Lack (35) einer ersten Farbe/Sorte, dadurch 
gekennzeichnet, daG mindestens ein wesentlicher 
Teil des noch in der Lackteitung (3) befindlichen 
ersten Lackes (35) zuruck in seinen Vorratsbehalter 
(5) stromt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG das ZurQckstromen mit Hilfe eines 
Schiebemediums, vorzugsweise mit Hilfe von Spiil- 
mitte! Oder mit Hilfe von Druckiuft erfolgt 

3. Verfahren nach mindestens einem der vorherge- 
henderr Ansprucherdadurcrv gekennzeichnet; daG 
beim ZurQckstromen zugleich ein Element (29) in 
der Lackleitung (3) zwischen Lack (35) und Schie- 
bemedium (36) angeordnet wird. 

4. Verfahren nach mindestens einem der vorherge- 
henden Anspruch e, dadurch gekennzeichnet, daG 
das Element (29) ein Signal gebendes Trennele- 
ment (29) ist. 

5. Verfahren nach mindestens einem der vorherge- 
henden Anspruche. dadurch gekennzeichnet, daG 
zunachst der in der Lackleitung (3) bef indliche Lack 
(35) mit Hilfe des Schiebemediums (36)/Spulmedi- 
ums (36) weitgehend in seinen Vorratsbehalter (5) 
zuruckgedruckt wird. 
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daB die in der Lackleitung (3) noch verbliebene 
Restmenge des Lackes (35) mit Hilfe des Schiebe- 
mediums (36)/ Spulmediums (36) in eine Entsor- 
gungsleitung (11) und bis in einen 
Entsorgungsbehalter (12) gedruckt wird, 
daB daraufhin die Leitung (3) mit alien Komponen- 
ten bis zum Zerstauber (2) mit einem Losemjttel 
und mit Druckluft zunachst pulsierend und sodann 
ausschliefilich mit Druckluft gespuit wird, 
und daB sodann andersfarbiger Lack in die Lacklei- 
tung (3) zum Zerstauber (2)/Spruheinrichtung 
gegeben wird, wobei das Trennelement (29) in der 
Lackleitung und/oder jeweils in einer von zwei im 
Abstand voneinander angeordneten Aufnahmesta- 
tionen (28, 31) angeordnet ist 

6. Lackiervorrichtung mit einer mindestens zwei Vor- 
ratsbehalter (5-8) fur unterschiedliche Lacke auf- 
weisenden Farbwechselvorrichtung (4), von der 
eine Lackleitung (3) zu mindestens einer Spruhein- 
richtung (2)/Zerstauber fuhrt, sowie mit Einrichtun- 
gen zum Steuern, Schalten und Pumpen des 
Lackes (35) und mit einer Einrichtung zum automa- 
tischen Reinigen aller Komponenten bei einem 
Farbwechsei, dadurch gekennzeichnet, 

daB in der Lackleitung (3) zwischen Zerstauber (2) 
und Farbwechselvorrichtung (4) ein AnschluBele- 
ment (17) fur ein Schiebemedium (36)/Spuimrttel 
vorgesehen ist- und daB sowohl dem Zerstauber 
(2) als auch der Farbwechselvorrichtung (4) je eine 
Aufnahmestation (28) fur ein zwischen den beiden 
Aufnahmestationen (28, 31) in der Lackleitung (3) 
bewegbares Element (29) zugeordnet sind. 

7. Lackiervorrichtung nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB mindestens der einen Auf- 
nahmestation (31) zugleich eine Entnahmestation 
(32) zugeordnet ist. 

8. Lackiervorrichtung nach mindestens einem der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB ein Anwesenheits-Sensor (33) mindestens der 
Aufnahmestation (31) zugeordnet ist. 

9. Lackiervorrichtung nach mindestens einem der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet 
daB eine Lack-Dosiereinrichtung (34) der Farb- 
wechselvorrichtung (4) zugeordnet ist 

10. Verfahren nach mindestens einem der vorherge- 
henden Verfahrensanspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein beliebiges Beschichtungsmittei 
anstelle eines Lackes verwendet wird und dann in 
der Leitung (3) stromt 

11. Verfahren zum Reinigen und Berertstellen einer ein 
Beschichtungsmittei, insbesondere Lack (35) o. 
dgl. fuhrenden Leitung (3) fur ein anderes/anders- 
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farbiges Beschichtungsmittel/Lack nach dem Zer- 
stauben eines ersten Beschichtungsmittels/Lackes 
(35) einer ersten Farbe/Sorte, wobei mindestens 
ein wesentiicher Teil des noch in der Leitung (3) 
s befindiichen Beschichtungsmittels/Lackes (35) 
mindestens ein Stuck in Richtung seines Vorratsbe- 
halters (5) stromt und 

wobei das Beschichtungsmittet/der Lack (35) mit 
Hirfe eines zersteuberseitig in die Leitung (3) 
70 gedruckten Schiebemediums, vorzugsweise mit 
Hilfe von Spulmittel oder mit Hilfe von Druckluft (5) 
bewegt wird, 

dadurch gekennzeichnet da 6 fur den Ruckstrom- 
vorgang zusatzlich ein Element (29) in Ruckstrom- 
/ 5 richtung vor dem Schiebemedium (36) in der 
Strdmung angeordnet wird und sich beim Zuruck- 
strdmen mit der Stromung bewegt. 

12. Verfahren nach mindestens einem der vorherge- 
20 henden Verfahrensanspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Element (29) ein signalgebendes 
Element und/oder ein Trennelement derart verwen- 
det wird, daB es in der Leitung (3) vor bzw. hinter 
dem Element (29) befindliche Flussigkeitssauien 

25 voneinander trennt 

13. Verfahren nach mindestens einem der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB 
zunachst das in der Leitung (3) befindliche 

30 Beschichtungsmittei bzw. der Lack (35) mit Hilfe 
des Schiebemediums (36)/Spulmediums (36) min- 
destens teilweise/weitgehend in den Vorratsbehal- 
ter (5) zuruckgedruckt wird, 
daB eine in der Leitung (3) noch verbliebene Rest- 

35 menge, des Beschichtungsmittels/Lackes (35) 
sodann mit Hilfe des Schiebemediums (36)/SpuI- 
mediums (36) in eine Entsorgungsleitung (11) und 
bis in einen Entsorgungsbehalter (12) gedruckt 
wird, 

40 daB daraufhin die Leitung (3) mit alien Komponen- 
ten bis zum Zerstauber (2) mit einem Spulmittel und 
mit Druckluft gereinigt und getrocknet wird, 
und daB schlieBlich ein andersfarbiges Beschich- 
tungsmittel/Lack in die Leitung (3) zum Zerstauber 

45 (2)/ Spruheinrichtung gegeben wird, wobei sich das 
Element (29) in der Leitung (3) und/oder jeweils in 
einer von zwei im Abstand voneinander angeordne- 
ten und mit der Leitung (3) verbundenen Aufnah- 
mestation (28, 31) befindet. 

50 
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